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Hochprazise und stark fir den Formenbau:
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8 Verfahrwege in X/Y/Z:
1520 / 700 / 800 mm

B 27 kW Spindelantrieb
mit 8000 bis
15000 U/min

E doppelwandige
Gusskonstruktion

B CNC-Steuerung:
SIEMENS,
HEIDENHAIN,
FANUC

Robusie Rollenfiih-
rungen, davon 4 in
der Querachse, fur
bestes Fréisverhalten,
hohe dynamische
und geometrische
Prézision und Belast-

2 ’ s i . barkeit selbst bei
Ein typisches Beispiel fur HahanNorcehubon
ein Werkstiick, das sowohl m
hohe Zerspanungsleistung (

als auch hochprézise \ )’
fusdsungs—Bearbeitung er-

ordert:

Ideal fur die MMV-1500 F SAEI Lo
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ANWENDERBERICHT

Bild 1: Produktivitat drastisch erhéht: Zwei Réhm Schraubstdcke hintereinander gesetzt und verbunden

Innovative Schraubstocke erhohen
die Produktivitat eines Lohnfertigers

Wenn Standardprodukte nicht passen und Sonderldsungen zu teuer sind, bieten
nur wenige Anbieter eine Alternative. Das macht oftmals kleinen Lohnfertigern
zu schaffen, die flexibel bleiben miissen und sich keine teuren Sonderlésungen
leisten wollen. Die Firma R6hm schafft es immer wieder, ihren Kunden passende
Lésungen aus umgearbeiteten Standardprodukten zu liefern. So sorgen an-
gepasste Standard-Schraubstidcke bei einem kleinen CNC-Bearbeiter fiir eine
groBe Produktivitétssteigerung. Dadurch kann die Roland Fleischer GmbH in
der ersten Liga mitspielen und einen der weltweit flihrenden Spezialisten von
Antriebs- und Steuerungstechnologien zuverlassig beliefern.

,Flexibilitdt und Produktivitat sind Hat man die von auBen unschein- kopf. Alle Maschinen sind mit Pa-
die wichtigsten Kriterien fiir uns baren Hallen des Unternehmens lettenwechsler und bis zu sieben
als Lohnfertiger®, meint Steffen in Kleinostheim erst einmal Paletten ausgestattet.

Fleischer. ,Nur so kénnen wir betreten, kommt man aus dem Dazu kommen Werkzeugmaga-
schnell und plnktlich die unter- ~ Staunen nicht mehr heraus. Inden  zine flr bis zu 240 Werkzeuge.
schiedlichsten Auftrage durch- beiden Fertigungshallen stehen ,Das sind die Voraussetzungen,
fihren®, so der Griindersohn und insgesamt sechs hochmoderne um schnell und flexibel Hydraulik-
Werkstattleiter der Roland Flei- DMG Bearbeitungszentren. Flnf blécke fur unsere Kunden fertigen
scher GmbH. davon mit 5-achsigem Spindel- zu kénnen," so Fleischer.
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Bild 2:

Flexibilitdt erhalten: Die festsitzende Mittel-
backe ldsst sich entfernen und z.B. gegen
eine Unterlagplatte fir das Spannen von
nur einem Werkstiick austauschen

Erganzt durch weitere Maschinen
wie einen Bandsdgeautomat,
CNC-Flachschleifmaschine, TEM-
Entgratanlage, 3D-Koordinaten-
messmaschine, sowie zwei Mafac
Spritz-Flutreinigungsanlagen
fertigen die knapp 17 Mitarbeiter
in zwei Schichten meist Hydrau-
liksteuerblécke aus Guss und Alu-
minium flr einen der ganz GrofBen
der Branche.

Die Stlickzahlen schwanken dabei
von eins bis 7.000 pro Jahr. Und
manchmal muss auch in den
Produktionsplan eingegriffen und
ein schnell zu lieferndes Einzelteil
vorgezogen werden.

Da ist die Flexibilitat eines Klein-
unternehmens ein wichtiger
Vorteil.

Aus zwei mach’ ein

Gespannt werden die kompakten
Rohteile mit Schraubstdcken, die
die Experten von Réhm speziell
an die Bedirfnisse von Fleischer
angepasst haben. ,Das sind

alles umgearbeitete Standard-
Schraubstdcke vom Typ RKE,
deren Uberarbeitung nur etwa
flinf Prozent einer alternativen
Sondervorrichtung kosten®, versi-
chert Rohm Fachberater Joachim
Nagel. ,,Eine teure Sondervor-
richtung wére nie in Frage ge-
kommen, denn damit sind wir viel
zu unflexibel, wenn morgen ein
anderes Produkt kommt”, betont
Fleischer. So werden jetzt in die
Hydrauliksteuerblécke schnell
und zuverlassig Kanéle gebohrt,

Bild 3:

Grofer Kopf bearbeitet kleines Teil. Flei-
scher schafift durch Eigenlésung mithilfe
von Réhm-Schraubstdcken groftmdégliche
Freiheit
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Konturen gefrast, Senkungen
eingebracht und Gewinde ge-
schnitten. Dariiber hinaus umfasst
das Spektrum des 1984 gegriin-
deten Unternehmens die Bear-
beitungsschritte Ségen, Frasen,
Bohren, Entgraten, Auswaschen,
Qualitatskontrolle. Zertifizierungen
dokumentieren die Qualitat des
Betriebes, der im Laufe der Jahre
auf rund 900 gm Produktionsfla-
che gewachsen ist. Neben den
Hydraulik-Steuerbldcken werden
beispielsweise Kunststoffteile fiir

FlUssigkeitstanks bearbeitet sowie

Dreh- und Frasteile nach Kunden-

wunsch gefertigt.

Damit gleichzeitig zwei Werk-
stlicke auf den Tischen der

Vertikal-BAZ gespannt wer-

den kénnen, plante man zwei
Schraubstécke hintereinander zu
platzieren. Allerdings waren die
Standard-Schraubstécke zu lang.
Also haben die R6hm-Konstruk-
teure die Produkte samt Gewin-
destange gekiirzt und eine starre
aber auswechselbare Mittelbacke
an der Nahtstelle eingesetzt.

Die dient zugleich als Nullpunkt.
Somit war die Produktivitat schon
einmal verdoppelt.

Flexibilitat und Produktivitat
erhéht

Basis sind die Rohm NC-Kom-
pakt-Spanner RKE-M 125 LV und
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Bild 4: Wechselpalette und Rhm-Spannleisten erhéhen die Produktivitat und Flexibilitit beim Lohnfertiger Roland Fieischer GmbH

RKE-M 160 LV fiir die Flinfseiten-
Bearbeitung in einer Aufspan-
nung. Die verklirzte Bauweise mit
wenigen Stérkonturen sorgt fiir
geringe Kollisionsgefahr.

Den Wunsch der Fleischers nach
groBtmaoglicher Flexibilitat erfiillen
die Schraubstécke mit versetz-
und umkehrbaren Spannbacken,
die kleine und groBe Spannweiten
erméglichen.

Mit einem stabilen Grundkdrper
aus Stahl und allseits gehéarteten
und geschliffenen Flhrungen
sorgt der Kompaktspanner fiir
robusten und prazisen Einsatz.
Der Antrieb ist an beiden Seiten
moglich.

Noch einmal Nagel: ,Mit dem
NC-Kompaktspanner profitie-

ren die Anwender von hdchsten
Haltekraften bei der Bearbeitung.
Durch das Versetzen der beweg-

lichen Backe passt sich der Span- '

ner schnell und flexibel an unter-
schiedliche WerkstiickgréBen an.
Der Drehmomentschliissel ge-
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wéhrleistet eine konstante Spann-
kraft bei jedem Spannvorgang.“
Durch das Hintereinandersetzen
von zwei Werkstlicken ist zwar
keine Funfseitenbearbeitung mehr
moglich. Da aber die Werkstlicke
fur die Endverarbeitung sowieso
auf einer anderen Maschine um
90° gedreht aufgespannt werden,
ist das kein Nachteil.

Durch das Zusammensetzen von
zwei verklrzten Schraubstdcken
wird nicht nur der Platz auf den
Maschinentischen optimal ausge-
nutzt. Die Bearbeitung von zwei
Werkstlicken verbessert auch das
Verhéltnis von Rust- zu Produk-
tionszeiten eklatant.

So einfach wie es sich anhért,
war die Zusammenlegung jedoch
nicht. Es bedurfte einer langeren
Gewindestange, mit der sich die
beiden beweglichen Backen ab-
solut synchron bewegen lassen.
»Hier mussten unsere Konstruk-
teure schon ins Detail gehen®,
bestatigt Nagel, der die Lésung

unbedingt wollte. ,Ich wollte der
Firma Fleischer unbedingt helfen,
wusste aber genau, dass sie nie-
mals eine teure Sondervorrichtung
kaufen wirden.“

Die festsitzende Mittelbacke ist
austauschbar, beispielsweise
durch eine breite Platte als Unter-
stitzungsauflage fur ein gréBeres
Werkstlick.

Ein Spannturm aus
»Flugzeug-Alu“

Flr das horizontale Bearbeitungs-
zentrum DMC 70 H duoBLOCK
wurde auBerdem ein Aufspann-
turm mit drei Spannleisten in 120°
Winkelabstdnden hergestellt,

der entsprechend des Kunden-
wunsches sechs Werkstiicke
aufnimmt und trotzdem genii-
gend Freiraum flir den Bearbei-
tungskopf bietet. Bei der Uiblichen
Anordnung als Quattro-Aufspann-
turm mit vier Leisten in 90° Win-
keln ware die Kollisionsgefahr mit
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Bild 5:

Aufspannturm aus , Flugzeug-Alu” mit drei
Spannieisten in 120° Winkelabstdnden, der
entsprechend des Kundenwunsches sechs
Werkstiicke aufnimmt

dem Bearbeitungskopf zu groB
gewesen. Um dem zu entge-
hen, hatten die Bediener langere
Werkzeuge bendtigt. Das wére
wiederum zu Lasten der Prazision
und der Geschwindigkeit gegan-
gen. ,Damit wéren wir langsamer
und ungenauer gewesen und
hétten darliber hinaus zunachst
erst einmal in neue Werkzeuge
investieren missen”, erinnert sich
Fleischer. Also haben die Réhm-
Leute den Spannturm entspre-
chend angepasst. So ist der
Grundkorper aus Gewichtsgriin-
den in Aluminium ausgefiihrt, das
auch im Flugzeugbau verwendet
wird. Nagel erklart warum: ,Das
macht den Spannturm extrem
leicht und dennoch sehr steif.”
FUr sicheres Spannen der Werk-
stiicke kommen die MS-Spann-
leisten von R6hm zum Einsatz.

Paletten-Spannkopfen von Réhm
mit sehr groBen Einzugskréaften.
Die mechanisch federbetatigten
Spannképfe zum Spannen von
Werkstlickpaletten sorgen mit
Kraft verstarkender Wirkung und
Auszugssicherung fir hohe und
sichere Spannkréfte.

Summe der EinzelmaBnahmen
liberzeugt

Sie lassen sich schnell und
einfach an verschiedenste Werk-
stlickabmessungen anpassen.
Dabei garantiert die Verzahnung
auf der Spannleiste die sichere,
genaue und wiederholbare Be-
festigung der mitgelieferten
Spannbacken. Durch die Skalie-
rung an der Leiste Iasst sich die
Backenposition jederzeit exakt
ablesen. Auf dem Spannturm sind
drei MS-Spannleisten 75 x 700 fir
die Aufnahme von je zwei Rohtei-
len der Hydraulikblocke vertikal
montiert. Der gesamte Aufspann-
turm sitzt mitsamt Grundplatte auf

In der Summe der einzelnen
kleinen MaBnahmen ergeben
sich bei Fleischer enorme Pro-
duktivitatssteigerungen. So wird
bei dem in zwei Schichten arbei-
tenden Betrieb dank der neuen

Bild 6:

Kollisionsgefahr gebannt: Der Aufspann-
turm bietet geniigend Freiraum fiir den Be-
arbeftungskopf (Werkbilder: Réhm GmbH,
Sontheim a.d. Brenz)
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Spannmdoglichkeiten in Spitzen-
zeiten auch eine dritte, mann-
lose Schicht angehéngt. Steffen
Fleischers Fazit: ,Durch die
Maschinen mit Palettenwechsel
haben wir die Voraussetzungen
daflr geschaffen. R6hm hat uns
mit den einfach umgesetzten aber
sehr effizienten Spannlésungen
die Umsetzung ermaoglicht. So ist
unser Hauptkunde immer wieder
tberrascht von unserer Schnel-
ligkeit und Lieferzuverlassigkeit.”
Und Nagel ergénzt abschlieBend:
»Durch Nachdenken konnten

wir dem Kunden helfen und eine
bezahlbare Lésung zur Produktivi-
tatssteigerung bieten.”
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